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Startergenerator fur eine Verbrennungskraf tmaschine 
und Verfahren zur Herstellung desselben 

Die Erfindung betrifft einen Startergenerator fur 
eine Verbrennungskraf tmaschine und ein Verfahren zur 
Herstellung desselben mit den in den Anspruchen 1 und 
9 genannten Merkmalen . 

Stand der Technik 


Aus dem Stand der Technik sind Startanlagen fur Ver- 
brennungsmotoren bekannt , die in der Regel aus einem 
batteriegespeisten Gleichstrommotor (Startergenera- 
tor) sowie Schalt- und Steuergeraten bestehen. Zum 
Anspringen der Verbrennungskraf tmaschine wird ein 
Drehmoment vom Startergenerator tibertragen. Dabei 
benotigen Ottomotoren im Allgemeinen Drehzahlen von 
25 60 bis 100 U/min und Dieselmotoren etwa Drehzahlen 
von 80 bis 200 U/min. Im Zuge f ortschreitender 
Gewichts- und Bauraumreduzierungen beziehungsweise 
Verbesserungen der Startleistung sind zahlreiche 
Modifikationen der Starteranlage entwickelt worden. 
So kann beispielsweise bei sogenannten Vorgelege- 
startern durch eine zusatzliche Getriebestuf e eine 
Gesamtiibersetzung eines vom Startergenerator erzeug- 
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ten Ankerdrehmoments erhoht warden . Es besteht jedoch 
weiterhin das Bediirfnis zur Gewichts- beziehungsweise 
Bauraumreduzierung, einer Verbesserung einer Kiihl- 
leistung oder einer Recyclingf ahigkeit und einer 
5 Reduzierung einer Bauteileanzahl . Daher sind vorteil- 
hafte Modifikationen des Startergenerators erwiinscht . 

Vorteile der Erfindung 

10 ErfindungsgemaS lasst sich mit Hilfe des Starter- 
generators und dem Verfahren zur Herstellung des- 
selben mit den in den unabhangigen Anspriichen 1 und 9 
genannten Merkmalen einerseits ein besonders ein- 
faches und kostengunstiges Herstellungsverf ahren und 

15 andererseits ein gewichts- und bauraurareduzierter , 
besonders einfach den Kundenanf orderungen anzupas- 
sender Startergenerator zur Verfiigung stellen. Der 
Startergenerator weist dabei einen Rotor und einen 
Stator auf , deren Bauelemente im Wesentlichen aus ge- 

2 0 schichteten und miteinander gefiigten Blechen be- 

stehen . 

GemaS dem Verfahren werden die den Stator und den 
Rotor bildenden Bleche durch Fiigen miteinander ver- 
25 bunden. Das Fiigen kann dabei durch Stanzpaketieren, 
Schweifien, Kleben oder Nieten erfolgen. Die einzelnen 
Bleche werden derart vorbehandelt und aufeinander 
geschichtet, dass die wesentlichen Bauelemente der 
beiden Komponenten zumindest weitestgehend vorgeformt 

3 0 sind. 


Vorzugsweise beinhalten die Baueleraente des Rotors 
einzeln oder kombiniert eine Nabe, einen Lagersitz 
und ein Impulsrad zur Drehzahl- und/oder Drehrich- 
tungserkennung. Sollen zusatzlich Kurzschlussstabe 
oder Kurzschlussringe am Rotor erzeugt werden, so 
kann dies in bevorzugter Weise durch Aluminiumguss 
oder Kupferguss erfolgen. 

Mit einer geeigneten Geometrie der nach dem Fugen den 
Stator bildenden Bleche sind insbesondere Bauelemente 
wie eine Stif tbohrung, ein Bohrbild und ein Kiihl- 
system direkt erzeugbar. In einer bevorzugten Varian- 
te wird ein Teil des Kuhlsysterns durch Aussparungen 
am auSeren Rand des Stators gebildet. Die Aus- 
sparungen dienen dann in einem sich anschlieSenden 
Fertigungsschritt zur Aufnahme von Kuhlrohren. In 
einer bevorzugten Ausgestaltung eines solchen Kuhl- 
systerns weisen die Kuhlrohren eine Randelung an ihrer 
Rohroberf lache auf , die eine Haltekraft auf einem 
Grundkorper des Stators erhoht . Die Kuhlrohren konnen 
weiterhin zur dauerhaften Fixierung am Stator ein- 
gepresst werden oder zunachst nur in die Aussparung 
des Stators eingelegt werden, urn anschlieSend durch 
einen Dorn aufgeweitet zu werden. 

Alternativ oder in Kombination hierzu kann das Kiihl- 
system im Innern des Stators untergebracht sein 
(innere Kiihlung) oder die Mantelf lachen des Kuhl- 
systerns werden durch einen auEeren Rand des Stators 
und eine den Stator aufnehmende Getriebeglocke gebil- 
det (auSere Kiihlung) . Zur Abdichtung des Kuhlsysterns 
kann im Bereich der Mantelf lachen des Kuhlsysterns ein 
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Dichtmittel aufgebracht werden, beispielsweise ein 
galvanischer Uberzug, ein hitzebestandiger und kiihl- 
mittelresistenter Lack Oder ein Kunstharz. 
Weitere bevorzugte Ausgestaltungen der Erfindung er- 
geben sich aus den ubrigen, in den Unteranspruchen 
genannten Merkmalen. 


Zeichnungen 

Die Erfindung wird nachfolgend in Ausfuhrungsbei- 
spielen anhand der zugehorigen Zeichnungen naher er- 
lautert. Es zeigen: 
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20 


Figur 1 eine Ausfiihrung eines Startergenerators als 
Asynchronmas chine in einer perspektivischen 
Teilschnittansicht ; 

Figur 2 zwei perspektivische Teilschnittansichten 
eines Stators mit Kuhlsystem; 

Figur 3 zwei perspektivische Teilschnittansichten 
eines Rotors ; 

Figur 4 eine schematische Schnittdarstellung eines 
25 Bereiches eines Stators mit einer inneren 

Kuhlung und 

Figur 5 eine schematische Schnittdarstellung eines 
Bereiches eines Stators mit einer auEeren 
30 Kuhlung. 
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Beschreibung des Ausf uhrungsbeispiels 

Die Figur 1 zeigt einen Startergenerator 10, wie er 
im Triebstrang zwischen einer Kurbelwelle einer 
Verbrennungskraftmaschine und einem nachgeschalteten 
Getriebe montiert wird. Ein solcher Kurbelwellen- 
Startergenerator 10 kann als Asynchronmaschine ausge- 
legt sein und besteht iiblicherweise aus einem Stator 
12 und einem dazu beweglich gelagerten Rotor 14. 


In der Figur 2 sind zwei perspektivische Teil- 
ansichten des Rotors 14 dargestellt . Ein Grundkorper 
15 des Rotors 14 wird durch Fugen unterschiedlicher 
Bleche, beispielsweise mittels Stanzpaketiertechnik, 
15 hergestellt. Der Grundkorper. 15 beinhaltet bereits 
alle wesentlichen Bauelemente des Rotors 14. So 1st 
seine Geometrie derart festgelegt, dass sich am 
Innendurchmesser der Rotorbleche ein Lagersitz 16 
ausbildet. Weiterhin weist der Grundkorper 15 auf 
einer Innenseite eine radial nach innen gerichtete 
Zahnung 17 auf, die beispielsweise Ausgangspunkt fur 
eine Drehzahl- und/oder Drehrichtungserkennung mit- 
tels eines Impulsrades sein kann. Auf einer Aufien- 
seite des Grundkorpers 15 wird durch eine geeignete 
25 Ausgestaltung der den Grundkorper 15 bildenden Bleche 
eine weitere Zahnung 19 erzeugt . An dieser Zahnung 19 
beziehungsweise in diese greifend konnen Kurzschluss- 
elemente, wie ein Kurzschlussring 18 und Kurzschluss- 
stabe 20, angegossen werden. Hierbei kann auf eine an 
3 0 sich bekannte Kupfer- oder Aluminiumgusstechnik zu- 
riickgegriffen werden, wobei ersteres Verfahren einen 
giinstigeren elektrischen Wirkungsgrad ermoglicht. 


Diese Verfahren lassen sich direkt an dem Grundk&rper 
15 durchf uhren. 


Auch der in der Figur 3 in zwei verschiedenen 
perspektivischen Ansichten dargestellte Stator 12 
wird durch Schichten und Fiigen unterschiedlicher 
Bleche hergestellt . Wiederum lassen sich auf diese 
Weise wesentliche Bauelemente des Stators 12 in einem 
Herstellungsprozess formen. Dazu weist ein Grund- 
korper 22 des Stators 12 ein zur Aufnahme des Rotors 
14 erforderliches Bohrbild bereits nach dem Zusammen- 
fugen der einzelnen Bleche auf. Weiterhin konnen 
Stiftbohrungen 24 und Aussparungen 2 6 zur Aufnahme 
einer Kuhlrohre 28 (Kuhlsystem 27) vorhanden sein. 
Dabei kann ein Warmeubergang vom Statorgrundkorper 22 
zum Kiihlrohr 2 8 durch Mafinahmen verbessert werden, 
wie eine Randelung der Rohroberf lache, einem Ein- 
pressen des Kuhlrohrs 28 in das Statorpaket oder 
einem Einlegen des Kuhlrohrs 2 8 in das Statorpaket 
und anschlieSendem Aufweiten mit einem Dorn. Insgje- 
samt kann auf diese Weise sehr flexibel den ortlichen 
Gegebenheiten Rechnung getragen werden. 

In den Figuren 4 und 5 sind zwei weitere alternative 
Kuhlsysteme 27 fur den Stator 12 jeweils in einem 
schematischen Viertelschnitt dargestellt. Eine innere 
Kiihlung (Figur 4) lasst sich derart realisieren, dass 
der Grundkorper 22 in axialer Richtung jeweils rait 
zwei gleich grolSen Endblechen 29 verschweifit wird. 
Eine aufiere Mantelf lache des Kiihlsystems 2 7 wird uber 
ein mit den Endblechen 2 9 verschweiStes Rohrstuck 3 2 
gebildet. Urn eine Dichtheit des Kiihlsystems 27 gegen- 
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uber einer im Betrieb kursierenden Ktihlf lussigkeit 
sicherzustellen, wird im Bereich der Mantelf lachen 34 
ein Dichtmittel 36 auf gebracht . Das Dichtmittel 3 6 
kann ein galvanischer Uberzug, ein hitzebestandiger 
und kuhlmittelresistenter Lack oder ein Kunstharz 
sein. Insgesamt lasst sich durch eine solche inte- 
grierte Kuhlung ein Bauvolumen und ein Gewicht des 
Stators 12 verringern, Zudem ist seine Recycling - 
fahigkeit durch die aufgezeigte Einschrankung der 
Anzahl der verwendeten Materialien verbessert und 
eine Kuhlung kann mit einem besonders giinstigen War- 
meubergang stattf inden . 

Anstelle des Rohrstucks 32 kann in einer weiteren 
alternativen Ausf uhrungsf orm des Stators 12 auch eine 
Wandung 3 8 einer den Stator 12 aufnehmenden Getriebe- 
gloc.ke verwendet werden. Sofern eine solche Ausge- 
staltung den ortlichen Erfordernissen des Stator- 
generators 10 entgegenkommt , kann auf diese Weise 
eine weitere Gewichtsreduzierung erreicht werden. 
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Patentansprtiche 

1. Startergenerator fur eine Verbrennungskraf tmaschi- 
ne mit einem Rotor und einem Stator, deren Bau- 
elemente im Wesentlichen aus geschichteten und mit- 
einander gefiigten Blechen bestehen. 

2. Startergenerator nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Bauelemente des Rotors (14) 
einzeln oder kombiniert eine Nabe, einen Lagersitz 
(16) und ein Impulsrad zur Drehzahl- und/oder Dreh- 
richtungserkennung beinhalten. 

3. Startergenerator nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet , dass die Bauelemente 
des Stators (12) einzeln oder kombiniert eine Stift- 
bohrung. (24) , ein Bohrbild und ein Kuhlsystem (27) 
beinhalten. 

4. Startergenerator nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein Teil des Kuhlsystems (24) durch 
Aussparungen (26) am aufieren Rand des Stators (12) 
gebildet wird, wobei die Aussparungen (26) zur Auf- 
nahme von Kuhlrohren (2 8) dienen. 

5 . Startergenerator nach einem der Anspriiche 3 oder 
4, dadurch. gekennzeichnet, dass das Kuhlsystem (27) 
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im Innern des Stators (12) untergebracht ist (innere 
Kuhlung) . 

6. Startergenerator nach einem der An sprue he 3, 4 
5 Oder 5, dadurch gekennzeichnet , dass das Kuhlsystem 

(27) am auSeren Rand des Stators (12) untergebracht 
ist und eine auSere Mantel f lache (34) des Kuhlsystems 
(27) von einer Wandung (3 8) einer Getriebeglocke ge- 
bildet wird (aufiere Kiihlung) . 

10 

7. Startergenerator nach einem der Anspruche 5 oder 
6, dadurch gekennzeichnet/ dass zur Abdichtung des 
Kiihlsystems (27) ein Dichtmittel (36) im Bereich der 
Mantelf lachen (34) des Kiihlsystems (27) aufgebracht 

15 ist . 

8. Startergenerator nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Dichtmittel (36) ein galvanischer 
Uberzug, ein hitzebestandiger und kuhlmittelresisten- 

20 ter Lack oder ein Kunstharz ist. 

9. Verfahren zur Herstellung eines Startergenerators 
fur eine Verbrennungskraf tmaschine mit einem Rotor 
und einem Stator, bei dem die wesentlichen Bauelemen- 

2 5 te des Rotors und des Stators durch Fiigen von ge- 
schichteten Blechen gebildet werden. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Fugen durch Stanzpaketieren, SchweiSen, 

30 Kleben oder Nieten erf olgt . 


10 


11. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 oder io, 
dadurch, gekennzeich.net, dass Kurzschlussstabe (18) 
und/oder Kurzschlussringe (20) am Rotor (14) durrch 
Aluminiumguss oder Kupferguss erzeugt werden . 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da- 
durch gekennzeich.net, dass eine Geometrie der Bleche 
fur den Stator (12) derart gewahlt wird, dass nach 
dem Auf einanderschichten der Bleche Aussparungen (26) 
vorhanden sind, in die Kuhlrohren (28) eingelegt 
werden . 


13 . Verfahren nach Anspruch 12 , dadurch gekennzeich- 
net, dass die Kiihlrohren (28) eine Randelung an ihrer 
Rohroberf lache aufweisen, die eine Haltekraft auf dem 
Stator (12) erhoht . 


14. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Kiihlrohren (2 8) in den Stator (12) 
eingepresst werden. 

15. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Kuhlrohren (28) in die Aussparungen 

(26) des Stators (12) eingelegt werden und an- 
schlieJSend durch einen Dorn aufgeweitet werden. 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Geometrie der Bleche 
fur den Stator (12) derart gewahlt wird, dass nach 
dem Aufeinanderschichten der Bleche ein Kuhlsystem 

(27) im Innern des Stators (12) ausgebildet wird 
(innere Kiihlung) . 
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17. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 16, 
daciurch gekennzeichnet , dass die Geometrie der Bleche 
fur den Stator (12) derart gewahlt wird, dass nach 
dem Auf einanderschichten der Bleche ein Kuhlsystem 
(27) am aufieren Rand des Stators (12) ausgebildet 

wird, wobei eine auSere Mantelflache (34) des Kuhl- 
systems (27) von einer Getriebeglocke gebildet wird 
(aufiere Kuhlung) . 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 16 Oder 17, 
dadurch gekennzeichnet, dass ein Dichtmittel (36) im 
Bereich der Mantelf lachen (34) des Kiihlsystems (27) 
aufgebracht wird. 
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Zu s ammen f a s s ung 

Die Erf inciting betrifft einen Startergenerator fur 

eine Verbrennungskraf tmaschine mit einem Rotor und 

10 einem Stator, deren Bauelemente im Wes-entlichen aus 

geschichteten und miteinander gefugten Blechen be- 
stehen . 
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(Figur 1) 


